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Verfahren und Anlage zur Herstellung 
von faserverstarkten Formteilen 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten 
Formteilen (SMC), bei dem nach Anspruch 1 der Herstellungsablauf in einer 
Harzmattenanlage von der Mischung der Einzelkomponenten fur den 
Harzansatz bis zum Pressvorgang eines Formteils in kontinuierlicher 
Arbeitsweise erfolgt und sie betrifft weiter eine Anlage nach Anspruch 3 zur 
Durchfuhrung des Verfahrens. 

Wegen ihren guten mechanischen Eigenschaften und des giinstigen Preises 
sind solche nach dem SMC-Verfahren hergestellten Formteile die am meisten 
eingesetzten duroplastischen Faserverbundkunststoffe. 

Bisher wird zur Herstellung von SMC-Teilen zuerst der Rohstoff, bestehend aus 
einer Harzmasse (Harzansatz) mit eingelagerten geschnittenen Glasfasern, 
hergestellt. Dieser Harzansatz wird auf dunnen durchsichtigen Kunststofffolien 
(Tragerfolien) abgelegt und einem Reifeprozess unterzogen. Der derzeitige 



Reifeprozess liegt bei 4-5 Tagen und dient dem Eindicken der im Harzansatz 
eingemischten Fiillstoffe. Der Harzansatz besteht aus Harzen, 
Thermoplastlosungen, Fullstoffen, FliefJverbesserer, integrierte Trennmittel, 
Inhibitoren und Harter. Dieser wird zu einer gut dispergierten Flussigkeit auf 
vorgegebene Temperatur geriihrt und an der Harzmattenanlage noch mit einem 
Eindickmittel, pulverformig oder flussig, versehen und uber Rakel auf die untere 
und obere Tragerfolie aufgerakelt und in der Breite eingestellt. Auf die 
Harzansatzschicht der unteren Tragerfolie wird das Schnittglas zum Beispiel 
von Endlos-Rovings mit Schneidewerken aufdosiert. Danach legt sich die obere 
Tragerfolie mit dem Harzansatz auf den Schnittfaserbelag. Durch einen 
anschliedenden Walkprozess werden die Fasern mit dem Harzansatz 
vermischt/getrankt und als Harzmatte anschlieftend auf eine Rolle gewickelt 
oder als flachiges Halbzeug fur den Reifeprozess zwischengelagert Durch den 
Reifeprozess dickt der Harzansatz so stark ein, dass die Tragerfolien 
ruckstandsfrei abgezogen werden konnen und beim Flie&pressen die 
Glaspressung entsprechend mit der Matrix fliessen. 

Aus dem flachigen Halbzeug oder den Rollen werden, abgestimmt auf das 

jeweils herzustellende Formteil, Zuschnittmatten herausgeschnitten und in 

einer Formpresse einfach oder als Paket abgelegt und verpresst. 

Der Nachteil dieses Verfahrens ist, dass das SMC-Halbzeug erst nach einer 

langen Reifezeit verarbeitet werden kann, wodurch sich die Herstellungskosten 

erhohen. 
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Von Nachteil ist weiter, dass das auf eine Rolle aufgewickelte Halbzeug 
wahrend des Reifeprozesses sich verformt. Liegt die Rolle auf dem Boden, gibt 
es Pressungen auf die unten liegenden SMC-Bahnen und damit ein 
Verdrangen des Materials zur Seite. Werden die Rollen uber eine Achse 
aufgehangt, ist der negative Effekt wahrend der Reifelagerung umgekehrt Das 
Material fliefct nach unten und die Bahnschichten im unteren Bereich der Rolle 
werden hohere Flachengewichte aufweisen, als die oberen Bahnschichten. 
Diese zwangslaufig unterschiedlichen Flachengewichte zwingen dazu, die 
Matten je Form nicht nur der Lange nach abzuschneiden sondern zusatzlich zu 
wiegen, urn je Fertigungsteil die gleiche Fullung und damit Teiledicke zu 
erhalten. Waren die Flachengewichte der Bahnen konstant, konnten die 
benotigten SMC-Bahnabschnitte mit einer Langenmessuhr automatisch 
geschnitten werden, was die Herstellungskosten erheblich erniedrigen und die 
Qualitat der Formteile verbessern wurde. Diese im Dickenquerschnitt 
unterschiedliche Zuschnittmatten-Zusammensetzung ist auch der Grund, 
warum die Herstellung von SMC-Formteilen bisher unzureichend 
automatisierbar war. 

Als weiterer Nachteil der bisherigen SMC-Herstellung sind die nicht 
wiederverwendbaren Tragerfolien zu sehen, die als Kostenfaktor in den 
Herstellungsprozess eingehen. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren anzugeben, mit dem 
es moglich ist, die Harzmatten (SMC-Halbzeug) mit der geeigneten Plastizitat 
fur eine unmittelbar folgende Direktverarbeitung zu Formteilen bereitzustellen 
und eine Anlage zur DurchfCihrung eines solchen Verfahrens zu schaffen. 

Die Losung fur das Verfahren besteht nach Anspruch 1 darin, dass der 
Harzansatz bis zum Pressvorgang eines Formteils in kontinuierlicher 
Arbeitsweise durch folgende Verfahrensschritte erfolgt. In einem ersten Schritt 
wird dem durch intensive Vermischung der genau dosierten Anteilkomponenten 
hergestellten Harzansatz zuletzt ein schnellreagierendes Eindickmittel 
zugemischt, der Harzansatz wird anschlieRend je nach Vorgabe anteilig auf ein 
unteres Band und ein oberes Band mittels Rakel zu Harzansatzschichten mit 
entsprechender Dicke aufgerakelt. Weiter wird auf die untere 
Harzansatzschicht Schnittglas, zum Beispiel aus Endlos-Rovings mit 
.Schneidwerken, und/oder Langfasern aufdosiert und nach Zusammenfuhrung 
der beiden Harzansatzschichten in einer als Walk- und Trankstrecke 
ausgefuhrten Harzmattenanlage zu einer endlosen Harzmatte geformt. Diese 
endlose Harzmatte wird dann fur einen zeitlich vorgegebenen Reifeprozess 
maanderformig mit den Bandern durch einen temperierten Eindick- 
Durchlaufspeicher gefuhrt, wobei der Reifeprozess von der Durchlaufzeit und 
der Warme im gekapselten Eindick-Durchlaufspeicher zugepresst wird und 
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nach Aufteilung in vorbestimmte Zuschnittmatten werden sie der 
Weiterverarbeitung, zum Beispiel einer beheizten Formpresse zugefuhrt und zu 
Formteilen verpresst. 

Mit den MafJnahmen des erfindungsgemafcen Verfahren ist moglich 
faserverstarkte Formteile ohne Zwischenlagerung fur den Reifeprozess im 
kontinuierlichen Direktverfahren herzustellen. 

Fur den erfolgreichen Prozessablauf sind jedoch alle Verfahrensschritte 
konsequent durchzufuhren. Dies gilt sowohi fur die bekannten als auch fur die 
neuen Verfahrensschritte mit folgenden Auswirkungen: 

Die Rezepturen fur die Mischung des Harzansatzes mussen genau eingehalten 
werden, denn: 

• der Harzansatz muss intensiv gemischt und ein geeignetes 
schnellreagierendes Eindickmittel in ausreichender Dosierung 
zugemischt werden und 

• • eine kurze Reifezeit und ein gezielter Warmeeintrag fur die endlose 

Harzmatte im Eindick-Durchlaufspeicher muss abgestimmt auf die 
verwendeten Einzelkomponenten und ihrer prozentualen Anteile im 
Harzansatz vorausbestimmt und messtechnisch kontrolliert eingehalten 
werden. 



Dipl.-lng. FH Anton Hartdegen, Patentingenieur, Angerfeldstr. 12, 82205 Gifching, DP 1285 - Seite 5/1 5 



Der gezielte Warmeeintrag in die Harzmatte bewirkt zum einen eine zeitlich 
begrenzte Viskositatsabnahme, die das schnelle Quellen der Fullstoffe 
ermoglicht und andererseits die Vorvernetzung des Kunststoffes einleitet. 
Durch die Verwendung mehrerer Bandtrager und ihre wahlbare Lange im 
Eindick-Durchlaufspeicher, kann der Reifeprozess zeitlich bestimmt und/oder 
durch Variieren der Produktionsgeschwindigkeit reguliert werden. 

Die Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens besteht nach Anspruch 3 aus 
Mischstationen fur die Harzansatzkomponenten, 

• zweier, den Harzansatz auf ein unteres und oberes Band aufstreichende 
Rakel, 

• einer Vorrichtung zum Aufbringen von Schnittglas auf die untere 
Harzansatzschicht, 

• einer Walk- und Trankstrecke zum Formen einer endlosen Harzmatte, 

• einen Eindick-Durchlaufspeicher fur den Reifeprozess der maanderformig 
uber temperierbare Bandtrager durchlaufenden Harzmatte, 

• einen Schneidwerk zum formgerechten ablangen von Zuschnittmatten beim 
Austreten der Harzmatte aus dem Eindick-Durchlaufspeicher und 

• einer Formpresse, in der die Zuschnittmatten einfach oder als Paket 
abgelegt und zum Formteil verpressbar sind 
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Diese Anlage bietet den Vorteil, das Verfahren gezielt, genau und kontrolliert in 
einer kontinuierlichen Produktion zu verwirklichen und erfolgreich 
durchzufiihren. Mit dem erfindungsgemafcen Eindick-Durchlaufsspeicher ist es 
insbesondere gelungen, den zeitlich vorgegebenen Reifeprozess, je nach der 
erforderlichen Lange der temperierbaren Bandtragern, maanderformig vertikal 
anzuordnen und in einem kompakten Gehause unterzubringen. 

Durch die Anordnung der Bandtrager und ihrer Ausfuhrung in Lange und 
Anzahl ubereinander kann der Reifeprozess mit entsprechender Reifezeit 
ausgelegt werden. Als Kostenvorteil und Vereinfachung der Anlage ist auch 
anzusehen, dass keine Wegwerffolien fur die Formung und den Transport der 
Endlos-Harzmatte Verwendung finden obwohl dies auch moglich ware, sondern 
Endlos-Bander fur den Dauergebrauch vorgesehen sind. 

Nachstehend sind Vorteile des Verfahrens und der Anlage- aufgefuhrt: 

• Steigerung der Prozess-Fahigkeit fur bessere Formteilqualitat 

• * Steigerung der Prozesseffizienz durch Vermeidung der 

Halbzeugprodukte und damit Verringerung der Formteilkosten. 

• Keine unterschiedlich temperierte Halbzeuglagerung, keine 
Materialschwankungen aufgrund von unterschiedlich gelagerten 
Materialien - z.B. Sommer-AA/interware. Zwischen-Lagerkapazitaten 
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mussen nicht vorhanden sein. Mehrere Rezepte in der SMC- 
Verarbeitung moglich. 

• Durch den kontinuierlichen Prozess ist die Homogenitat der Harzmatten 
sehr stark ausgepragt. Dies fuhrt zu sehr gleichmafcigen Formteilen mit 
deutlich reduzierter Nacharbeit 

• Die Reproduzierbarkeit ist durch die geringe Materialmenge im Prozess 
gewahrleistet. 

• Die beim Halbzeugtransport entstehenden Schwierigkeiten mit 
Temperaturwechseleinwirkungen, Lagerungsdauer, Feuchtigkeit werden 
vermieden. 

• Steigerung der Oberflachenqualitat durch reproduzierbares 
Fliessverhalten. 

• Speisung mehrere Pressstationen durch entsprechend ausgelegte 
Harzmatteneinheiten moglich. 

• Die kontinuierliche, direkte Bereitstellung des faserverstarkten 
duroplastischen Materialgemisches verhindert die Schwankungen in der 
Materialqualitat bei der Verarbeitung. 

Als Vorteil und Ergebnis aller Verfahrensschritte und Merkmale der Anlage 
gemafi der Erfindung konnen die Zuschnittmatten mit der richtigen Plastizitat in 
einem SMC-Direktverfahren der Weiterverarbeitung zu faserverstarkten 
duroplastischen Formteilen zugefuhrt werden, das heiftt, das 
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erfindungsgemafie SMC-Direktverfahren ist in der Lage hochst reproduzierbare 
langfaserverstarkte duroplastische Materialien dem Verarbeiter zur Verfiigung 
zu stellen. 

Weitere vorteilhafte Mafcnahmen und Ausgestaltungen des Gegenstandes der 
Erfindung gehen aus den Unteranspruchen und derfolgenden Beschreibung 
mit derZeichnung hervor. 

Die Zeichnung zeigt die erfindungsgemaBe Harzmattenanlage 1 zur 
Durchfuhrung des Verfahrens in einer Seitenansicht. Sie besteht in ihren 
markanten Teilen aus der Harzansatzaufbringstrecke A, der Walk- und 
Trankstrecke B und dem Eindick-Durchlaufspeicher 14. Die Mischstation fur die 
Mischung der Einzelkomponenten fur den Harzansatz 9 sind nicht dargestellt, 
da sie bekannter Stand derTechnik sind. Die Harzmattenanlage 1 zeigt 
insbesondere, dass in der Walk- und Trankstrecke B sowie im Eindick- 
Durchlaufspeicher 14 nicht Einmalfolien Verwendung finden, sondern 
wiederverwendbare, endlose Bander 2 und 3, die die Harzmatte 10 uber 
Umlenkrollen 22 durch die Anlage fiihren. Der vorgemischte Harzansatz 9 wird 
zuerst mit dem Rakel 4 auf das untere Band 2 zur Harzansatzschicht 5 
aufgerakelt. Auf diese untere Harzansatzschicht 5 werden dann Schnittglas 6 
Oder Langfasern aufdosiert Es konnen auch, insbesondere fur tragende Teile, 
Endlosfasern oder Fasermatten eingelegt werden. Gleichzeitig erfolgt das 
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Aufrakeln der Harzansatzschicht 8 mittels dem Rakel 7 auf das obere Band 3. 
Nach dem Zusammenfuhren der beiden Harzansatzschichten 5 und 8 und ihr 
Einfuhren zwischen die unteren und oberen Walzen 11 und 13 wird die 
Harzmatte 10 in der Walk- und Trankstrecke B geformt, wobei die Glasfasern, 
oder andere Fasern, mit dem Kunststoff im Harzansatz 9 durchtrankt und 
zusammengewalkt werden. Die so geformte endlose Harzmatte 10 wird dann 
mittels Antriebsrollen 12, dabei stets an den Bandern 2 und 3 anliegend, zum 
Reifen durch einen temperierten und abgekapselten Eindick-Durchlaufspeicher 
14 gefuhrt Darin sind die Bander 2 und 3 mit der Harzmatte 10 ebenfalls durch 
Antriebsrollen 12 angetrieben und um die Bandtrager 15 gefuhrt. Die 
Bandtrager 15 sind je nach vorgegebener Reifezeit in ihrer Anzahl, in ihrer 
Lange S sowie in der ihnen zufuhrenden Warmemenge verschieden 
auszufuhren. Die Lange der Gesamtreifestrecke S addiert sich dann zum 
Beispiel durch die Lange der Einzelstrecken s 1 bis s 5 der verwendeten 
Bandtrager 15. Durch die maanderformig ubereinander angeordneten 
Bandtrager 15 ist die Harzmattenanlage 1 kurz und kompakt zu. Von Vorteil ist 
dabei auch, dass der Eindick-Durchlaufspeicher 14 in seinen Ausmaften fur die 
notwendigen Parameter gut berechenbar ist. 

Ist die Harzmatte 10 gereift wird sie von den Messerleisten von den Bandern 2 
und 3 abgelost und dem Schneidwerk 17 zugeftihrt. Im Schneidwerk 17 wird 
die Harzmatte 10 je nach Vorgabe in der Lange, oder auch in der Breite, 
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abgeschnitten, uber das Zufuhrband 19 als Zuschnittmatte 18 der Formpresse ' 
20 zugefuhrt und zum Formteil 21 verpresst und ausgehartet. 
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Bezugszeichenliste: DP 1285 

1 . Harzmattenanlage 

2. Band unten 

3. Band oben 

4. Unteres Rakel 

5. Harzansatzschicht 

6. Schnittglas aus Rovings und/oder Langfasern 

7. Oberes Rakel 

8. Harzansatzschicht 

9. Harzansatz 

10. Harzmatte 

11. Walzen, unten 

12. Antriebsrollen 

13. Walzen, oben 

14. Eindick-Durchlaufspeicher 

15. Bandtrager 

16. Messerleiste 

17. Schneidwerk 

18. Zuschnittmatte 

19. Zufuhrband ~ 

20. Formpresse 

21. Formteil 

22. Umlenkrolle 

23. Antriebsrollen 



S Lange eines Bandtragers 15 
A Harzansatzaufbringstrecke 
B Walk- und Trankstrecke 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung von faserverstarkten Formteilen (SMC), bei 
dem der Herstellungsablauf in einer Harzmattenanlage (1) von der 
Mischung der Einzelkomponenten fur den Harzansatz (9) bis zum 
Pressvorgang eines Formteils in kontinuierlicher Arbeitsweise durch 
folgende Verfahrensschritte erfolgt: 

1 .1 dem durch intensive Vermischung der genau dosierten 
Anteilkomponenten hergestellten Harzansatz (9) wird zuletzt ein 
schnellreagierendes Eindickmittel zugemischt, 

1.2 der Harzansatz (9) wird je nach Vorgabe anteilig auf ein unteres 
Band (2) und ein oberes Band (3) mittels Rakel (4 und 7) zu 
Harzansatzschichten (5 und 8) mit entsprechender Dicke 
aufgerakelt, 

1.3 auf die untere Harzansatzschicht (5) wird Schnittglas (6), zum 
Beispiel aus Endlos-Rovings mit Schneidwerken, und/oder 
Langfasern aufdosiert und nach Zusammenfuhrung der beiden 
Harzansatzschichten (5 und 8) in einer als Walk- und 
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Trankstrecke (B) ausgefuhrten Harzmattenanlage (1) zu einer 
endlosen Harzmatte (10) geformt, 

1 A die endlose Harzmatte (1 0) wird dann fur einen zeitlich 

vorgegebenen Reifeprozess maanderformig mit den Bandern (2 
und 3) durch einen temperierten Eindick-Durchlaufspeicher (14) 
gefiihrt, wobei der Reifeprozess von der Durchlaufzeit und der 
Warme im gekapselten Eindick-Durchlaufspeicher (14) 
zugepresst wird und 

1.5 nach Aufteilung in vorbestimmte Zuschnittmatten (18) werden 
sie der Weiterverarbeitung, zum Beispiel einer beheizten 
Formpresse (20) zugefuhrt und zu Formteilen (21) verpresst. 

2. Verfahren nach Anspruch 1,dadurch gekennzeichnet, 
dass die zeitliche Reifeprozess-Vorgabe durch die wahlbare Lange der 
Bandtrager (15) im Eindick-Durchlaufspeicher (14) und der 
Produktionsgeschwindigkeit erfolgt. 

3. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens in einer Harzmattenanlage 
(1) nach den Anspruchen 1 und 2 bestehend aus 
Mischstationen fur die Harzansatzkomponenten, 

- zweier, den Harzansatz (9) auf ein unteres und oberes Band (2 
und 3) aufstreichende Rakel (4 und 7), 
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- einer Vorrichtung zum Aufbringen von Schnittglas (6) auf die 
untere Harzansatzschicht (5), 

. - einer Walk- und Trankstrecke (B) zum Formen einer endlosen 
Harzmatte (10), 

- einen Eindick-Durchlaufspeicher (14) fur den Reifeprozess der 
maanderformig uber temperierbare Bandtrager (15) 
durchlaufenden Harzmatte (10), 

- einen Schneidwerk (17) zum formgerechten ablangen von 
Zuschnittmatten (18) beim Austreten der Harzmatte (10) aus 
dem Eindick-Durchlaufspeicher (14) und 

- einer Formpresse, in der die Zuschnittmatten (18) einfach oder 
als Paket abgelegt und zum Formteil (21) verpressbar sind. 

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass 
die Bander (2 und 3) endlos und ausreichend stark fur einen 
Dauerbetrieb ausgefuhrt sind. 

5. Anlage nach den Anspruchen 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass sich die Lange der Reifungsstrecke 
durch ubereinander angeordnete mehrere Teilstrecken (s 1 + s 2 + 
s 3 ...s n ) der Bandtrager (15) zusammensetzt. 
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